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Abstract of DE1 961 6475 

The device has a rammer (2) in a housing (1 ) which pushes the nut (5), positioned on a point, onto a 
support plate. Two laterally linked spring-loaded tongs-type arms (3,4) are located on the housing. The 
arms each have a widening device (7,8) at their front ends for bracing the plate nut. This widening 
device has tapered points. The rammer in its end area (2,3) turned away from the point has a narrowed 
formation and the tongs-type arms have guide pins (10,1 1 ), which slide on the outer periphery of the 
rammer. The free rammer ends can be connected to a hydraulically or pneumatically driven piston of a 
cylinder-piston unit. At the front end of the housing a height stop (12) is provided. At the front end of the 
housing also a plate nut magazine is connectable from beneath. 
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(§) Vorrichtung zum Setzen klammerartiger Blechmuttern 

(§7) Um Blechmuttern an BauteiJen zu setzen, wird eine 
Vorrichtung vorgeschlagen, bei der die Blechmutter mit HiJfe 
eines StdGels auf das Bauteil aufgeschoben wird. Gleichzei- 
tig wird die Blechmutter mit Hilfe einer Aufweiteinrichtung 
aufgeweitet, so daS zum einen das Bauteil nicht beschadigt 
wird beim Setzen der Blechmuttern und zum anderen diese 
mft gleichbleibend hoher Qualitat gesetzt werden konnen. 
Die Aufweiteinrichtung wird kurz vor dem vollstindigen 
Aufschieben der Blechmutter selbsttatig zuruckgeschwenkt. 
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Beschreibung 



Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung der 
im Oberbegriff des ersten Anspruches angegebenen 
Art 

Die DE 35 42 841 Al beschreibt eine Montagepistole, 
die mit einer Zufdhrvorrichtung zum Zuffihren von 
klammerartigen Blechmuttem ausgerflstet ist Die aus 
einem Magazin zugeffihrten Blechmuttem werden in 
der Montagepistole vor einer StdBelspitze mit Hilfe ei- 
ner f ederartigen Zunge und eines Haltemagneten posi- 
tioniert Beim Betatigen des StoBels werden dann die 
Blechmuttern in Richtung auf die Tragerplatte gescho- 
bea 

Die bekannte Vorrichtung arbeitet mit speziell ausge- 
bildeten Blechmuttem, namlich mit Blechmuttem, die 
besondere Fuhrungsstege aufweisen. Daruber hinaus ist 
bei der bekannten Anordnung nicht sichergestellt, daB 
beim Aufschieben auf die Tragerplatte weder die Blech- 
mutter noch die Tragerplatte selbst nicht beschadigt 
wird 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine ein- 
fach zu bedienende Vorrichtung zum Setzen von han- 
delsublichen, klammerartigen Blechmuttem vorzuschla- 
gen. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die Merk- 
male des ersten Anspruches geldst 

Durch das Vorsehen der zangenartigen Anne mit den 
Aufweiteinrichtungen an ihrem vorderen Ende wird je- 
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de Klammer vor dem Setzen gespreizt, so daB sie pro- 30 Bels 2 gleiten. 



Fig. 2b einen Ausschnitt aus Fig. 2a; 
Fig. 3 eine Draufsicht der Vorrichtung in Auf schieb- 
position; 

Fig. 4 einen Ausschnitt aus der Vorrichtung mit ange- 
schlossenem Magazin. 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung zum Setzen von 
Blechmuttem besteht im wesentlichen aus dem Gehau- 
se 1, dem StOBel 2 und den beiden zangenartigen Armen 
3 und 4. 

Der StoBel 2 ist als RechteckstdBel ausgebildet und 
wird in dem Gehause 1 gefuhrt Er besteht aus einem 
vorderen Teil 2.1, der direkt in dem Gehause 1 gefQhrt 
ist und an seinem vorderen Ende 2.2 eine Anschlagfla- 
che fur eine Blechmutter 5 aufweist Das hintere Ende 
des StdBels 23 ist gegenfiber dem vorderen Ende 2.1 im 
Querschnitt verjfingt 

Zum Begrenzen der Verfahrrichtung des St&Bels 2 
dient ein in einem Langloch 2.4 ortsfest angeordneter 
Anschlagstif 1 6, der mit dem Gehause 1 verbunden ist 

Die zangenartigen Anne 3 und 4 sind seitlich am Ge- 
hause 1 verschwenkbar gelagert An ihrem vorderen 
Ende 3.1 und 4.1 tragen sie kegelformige Hartmetall- 
spitzen 7 und 8, die das vordere Ende des Gehauses 1 
umgreifen und in Richtung auf die Blechmutter 5 ragen. 

Das hintere Ende der zangenartigen Arme 3 und 4 
wird fiber eine Feder 9 gegeneinander gezogen. Weiter- 
hin sind an den hinteren Enden 3.2 und 4.2 Fuhrungsstif- 
te 10 und 11 vorgesehen, die durch Aussparungen in das 
Gehause 1 hindurchragen und auf dem Umfang des Sto- 



blemlos und ohne Beschadigungen auf ein Bauteil auf ■ 
geschoben werden kann. 

Damit ist auch sichergestellt, daB weder die Klammer 
noch das Bauteil beschadigt werden. Damit wird mit 
gleichmaflig hoher Qualitat jede Blechmutter gesetzt 

Eine bevorzugte Ausgestaltung der Aufweiteinrich- 
tung beschreibt Anspruch 2. 

Durch die Weiterbildung nach Anspmch 3 wird er- 
reicht, daB auf einfache Art und Weise beim Verschie- 
ben des StdBels vor dem Ende der Klammern die Auf- 
weiteinrichtung aus der Klammer herausgezogen wird 
Damit ist ein Klemmen der Klammer unmdglich. 
Gleichzeitig wird damit erreicht, daB in einem einzigen, 
kontinuierlichen Arbeitsgang die Blechmutter aufge- 
schoben werden kann. 

Eine weitere Vereinfachung beschreibt Anspruch 4. 
Durch das Vorsehen einer antreibbaren Zylinderkol- 
beneinheit kann somit der StdBel und damit das Setzen 
der Blechmuttem vollautomatisch erfolgen. 



Die Dimension des Langloches 2.4 sowie die Lage der 
Fuhrungsstifte 10 und 11 und der Beginn der Verjfin- 
gung des StoBelendes 23 sind so aufeinander abge- 
stimmt, daB bei einem vollstandigen StoBelhub die Ar- 
me 3 und 4 seitlich aus dem Gehause 1 herausschwen- 
ken bzw. von der herausgeschwenkten Stellung wieder 
vollstandig hineinschwenken (Fig. 3). 

Mit 12 ist am vorderen Ende der Vorrichtung ein 
Hdhenanschlag bezeichnet Dieser ist entweder als BQ- 
gel ausgebildet oder als Platte mit einem an ihren drei 
freien Seiten umlaufenden Rand Der seitliche Abstand 
der Bfigelschenkel bzw. der Rander voneinander ist so 
bemessen, daB eine Blechmutter 5 dazwischen paBt 
In Fig. 2 ist eine Seitenansicht — im vorderen Bereich 
45 gebrochen — der erfindungsgemaBen Vorrichtung dar- 
gestellt Hier ist auch sichtbar, daB der StdBe 2 in seiner 
Endstellung soweit zurfickgeschoben steht, daB zwi- 
schen den HartmetaDspitzen 7 und 8 und dem StdBelen- 
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de 2.2 genfigend Raum ist, um eine Blechmutter 5 pro- 
Wird die erfindungsgemaBe Vorrichtung von einem 50 blemlos einzulegen oder fiber eine Zuffihreinrichtung 
Werker bedient, so ist die Weiterbildung nach Anspruch (Fig. 4) zuzuffihren. 

5 hilfreich, da damit ein Hdhenanschlag gegeben wird, Bei einer anschlieBenden Vorwartsbewegung des 
so daB sichergestellt ist, daB die Blechmutter beim Auf- StdBels 2, sei es per Hand oder fiber eine gesteuerte 
schieben auf das Bauteil dessen Kante nicht beschadigt Zylhderkolbeneinheit, wird die Blechmutter 5 mit ihren 
Auf diese Art und Weise konnen auch Kunststoffteile, 55 seitlichen Randbereichen zwischen die beiden Hartme- 
beispielsweise Arraaturentafein, Tfirinnenverkleidung tallspitzen 7 und 8 geschoben und dadurch aufgeweitet 
eta von Kraftfahrzeugen problemlos und beschadi- Gleichzeitig erreicht das vordere Ende der Blechmutter 
gungsfrei mit Blechmuttem versehen werden. 5 das Bauteil 13, auf das sie aufgeschoben werden soil 

Durch die Weiterbildung nach Anspruch 6 kdnnen Aufgrund des Hohenanschlages 12 ist sichergestellt, daB 
eine begrenzte Anzahl von Blechmuttem in einem Ma- 60 bei einer Positionierung der Vorrichtung von Hand die 



gazin, ahnlich einem Stangenmagazin ffir Pistolen, gela- 
gert werden, die ebenf ails automatisch in Vorlageposi- 
tion gebracht werdea 

Im folgenden wird die Erfindung anhand eines ausge- 
wahlten Beispiels naher dargestellt Es stellen dar: 

Hg. 1 eine Draufsicht auf die erfindungsgemaBe Vor- 
richtung in Ruheposition; 

Fig. 2a eine Seitenansicht; 



Innenflache der Blechmutter 5 mit der Unterseite des 
Bauteils fluchtetpffg. 2b). 

Kurz bevor die Hartmetallspitzen 7 und 8 an dem 
hinteren Steg der Blechmutter 5 anstoBen (Fig. 3), ver- 
65 schwenken die zangenartigen Arme 3 und 4 nach auBen, 
da aufgrund der Feder 9 und der Verjungung 23 die 
Fuhrungsstifte 10 und 11 am sich verjfingenden AuBen- 
umfang des StdBels 2 nach innen bewegt werden. 
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Das Zuruckziehen der Arme 3 und 4 fuhrt nicht zu 
einer Beschadigung des Bauteils, da die Blechmutter 5 
bereits zu einem groBen Teil aufgeschoben ist 

Nach dem vollstandigen Aufschieben der Blechmut- 
ter 5 wird der StoBel 2 in geeigneter Weise von Hand 5 
oder durch die antreibende Zylinderkolbeneinheit zu- 
ruckgezogen. Aufgrund der FQhrungsstifte 10 und 11 
werden dann die zangenartigen Arme 3 und 4 wieder 
nach innen verschwenkt Damit schwenken die Hartme- 
talispitzen 7 und 8 ebenf alls wieder nach innea 10 

Nach dem Einlegen einer neuen Blechmutter 5 kann 
der vorher beschriebene Arbeitsgang wieder von neu- 
em beginnen. 

Die Ausgestaltung nach Fig. 4 unterscheidet sich von 
den bisherigen Beispielen dadurch, daB nunmehr nicht 15 
mehr jede Blechmutter 5 einzeln vor ihrern Setzen in 
das Gehause 1 von Hand eingelegt werden muB, son- 
dem daB mehrere Blechmuttern 5 in einem Magazin 13 
angeordnet sind. Das Magazin 13 ist ahnlich einem Stan- 
genmagazin fur Pistolen aufgebaut In dem Magazin 13 20 
werden die Blechmuttern lagerichtig Qbereinander und 
gegen die Kraft einer Feder 14 angeordnet Dieses so 
gefullte Magazin 13 wird dann von unten an das Gehau- 
se 1 angesetzt und verriegelt Dementsprechend ist das 
Gehause 1 in diesem Bereich geSffnet 25 

Damit die Blechmuttern 5 nicht nach oben hinausge- 
drflckt werden, ist die Einlegestelle nach den Fig. 1 bis 3 
im Beispiel nach Fig. 4 verschlossen. 

Aufgrund der Feder 14 wird nach jedem Aufsetzvor- 
gang der dem StoBel vorgelagerten Blechmutter und 30 
nach seinem Zuruckziehen eine neue Blechmutter zum 
Aufschieben vorgelegt 
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1. Vorrichtung zum Setzen von klammerartigen 
Blechmuttern mit Hilf e eines in einem Gehause ge- 
fuhrten StoBels, der die an der StdBelspitze positio- 
nierte Blechmutter auf eine Tragerpiatte auf- 
schiebt, dadurch gekennzeichnet, daB an dem Ge- 
hause (1) seitlich zwei federbelastete, zangenartige 
Arme (3, 4) angelenkt sind, die an ihrem vorderen 
Ende je eine Aufweiteinrichtung (7, 8) zum Sprei- 
zen der Blechmutter (5) aufweisen. 
2 Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Aufweiteinrichtung (7 f 8) aus ke- 
gelfdrmigen Spitzen besteht 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB der StoBel (2) an seinem der 
Spitze abgewandten Endbereich (2, 3) eine VerjQn- 
gung aufweist und daB die zangenartigen Arme (3, 
4) FQhrungsstifte (10, 11) aufweisen, die auf dem 
AuBenumfang des StoBels (2) gleitea 

4. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen 
AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, daB das freie 
StoBelende (2, 3) mit einem hydraulisch oder pneu- 
matisch antreibbaren Kolben einer Zylinder-Kol- 
ben-Einheit verbindbar ist 

5. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB an dem eo 
vorderen Ende des Gehauses (1) ein als Hohenan- 
schlag (12) dienender Anschlag vorgesehen ist 

6. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB an dem 
vorderen Ende des Gehauses (1) von unten ein Ma- 
gazin anschiieBbar ist, in den fibereinander sortiert 
unter Federspannung stehende Blechmuttern an- 
geordnet sind, die in die Aufnahmestellung vor die 
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Stirnseite des StoBel positionierbar sind 
Hierzu 3 Seite(n) Zeichnungen 
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